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a« ) Anwendungsgebiet der ErfindxLag; 

In der gesamten keramisclien Industrie, insbesondere 
dort, wo keramischie flatten im Strangpressverf ahren . 
hergestellt warden. : . 

b#) Stand der TecKnlk: ' 

Diese ist mir insofern bekannt,als ich.als Betriebs- 
leiter YerscMedener Werfce, welciie keramische Flatten 
herstellen, tatig war und bino . " 
Bereits seit ca. 5 Jabren mache ioh nachweisliob' auf 
obigem Gebiet Versucheo Versuche, die Stajiizwerkzeuge 
direkt an die bestehenden Absohneideautomaten konven- 
tioneller Bauart zu bangen, sind nizr in geringem Hamen 
positiv verlauf en, da die Eraf tmomen-te der Antriebe 
fiir hohere StanzdrUcke zum einen nicht ausreicben und 
zum anderen starkd Riickstosse auitt den lohstrang ent-* 
steben, wodurch dieser deformiert wird# 

Co) Barstellung der Erf indung: 

Keramiscbe Flatten, welcbe im Strangpressverf ahren 
bergestellt werden, baben bisber alls recbteckige oder 
quadratiscbe Formeno Flatten mit gescbwungenen Linien 
Oder Winkelabweicbungen konnen nur im Irockenpressver-' 
fabren hergestellt werden oder miissen als liegende 
Flatten elnzeln von oben gestanzt werden, was nur mit 
geringen Leistungen wahrend der Frodiiktion gescbeben 
kanno 

Der Abnebmenkreis fur Flattisn mit gescbwungenen linien 
- ZoBo "Flbrentiner-Flatten" entspr* der Abbildung 
auf meiner Zeiobnung - aber wacbst standigo Somit 
bef asst siob meine Erf iiidung mit der Heristellung dieser 
Flatten im Strangpre sever fabren. Sie ist vornebmlicb 
fur Spaltplattenwerke gedacbt, in welcben in ddr B^RoD^ 
allein jabrlicb mebrere Hundertmillionen Flatten 
bergestellt werdeno- 

Mit meinem Horizontal-Stanz-Apparat konnen alle 
BetrieDseinricbtungen eines Spaltplattenwerke s obne 
Umstellung weiter verwendet werden. Der Apparat wird 
lediglicb zwiscben vorbandenen Abscbneider und Strang- 
presse gestellt imd mittels einer langenverstellbaren 
Sabufistange an den vor- und rttckwarts lauf enden Abschneide 
. tisob des Abscbneiders ahgekoppelt. Die Vor- und Riick- 
wartsbewegung des Abscbneiders, welcbe kontinuierlicb 
mit dem Strangaustritt lauft, wird somit 'via Schubstange 
auf meinen Horizontal-Stanz-Apparat libertrageno 
Dieser bestebt im wesentlicben aus dem Scbneidetiseb, 
dier auf einem liaufwerk vor und zuriick la;uft,-(gezogen 
Tiber die ScbubstaiLge ) , den angescbraubten Stanzwerkzeugen 
mit dlvorricbtung an den Sljanzf lacben, einer Kulissen- 
f iilirung f lir die seitlicben Drucfcrollen, einem Exenter - 
gestange, welcbe s von einem Bremsgetriebemo tor beidseitig 
die -Kruckkraf te auf die -^ruckrollen ttbettragt. 
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Me Stanzbewegungen kdnnen sellDstverstandlicli auch 
m*Ho von Magiieteii,hydrauliscli, pnexunatisch. Ooa« 
durchgefiihrt werden. Die Stanzwerkzeuge konnen durch. 
Losen von zwei Sclirauben ausgewechselt werden, - 
Die Abschneidedrahte sind so angeordnet,dass sie den 
Strang unmittelbar nach dem eingestanzten Pormteil 
dxirchtrennenp Die Einstanztief e ist stufenlos einstelll^aro 
Die Plat ten konnen mit Oder ohne Abfallstucken gestanzt 
werdeno 

Der Arbeit sablauf ist wie f olgti 

Wenn der Solineidetisoli seinen riickwartigsten Funkt 
(der Presse am nachsten) erreicht hat, betatigt er 
kurzzeitig einen elektrischen Impulsschalter, sodass 
iiber einen Steuerschiitz .der (xetriebebremsmotor eine 
TFrndrehung macht und dann stets an der gleichen Stelle 

^wieder stehen bleibto Dadurch wird iiber die Grestange 
eine Stanzbewegung durchgefiilirto Diese Gescliwindigkeit 

-ist so gewalxltjdass die Stanzbewegung anf jeden Pall 
innerhalb der Vorwartsf alirt des Schneidetisclies- 
durchgefiilirt wurde, welobe ja der Stranggesehwindigkeit 
entsprichto 

Grossversuche mit einem bereits gebauten Horizontal- 
Stanz-Apparat haben ergeben, dass 25oo bis 3ooo 
Stanzungen pro Stunde durcbaus moglicli sind, .was bei 
der Spaltplattenherstellung 5 - 6000 Platten/li entsprichto 

d.) Erlautefmxg der Erfindung: 

In der BoRoDo werden jahrlich mehrere Hundertmillionen 
Spaltplatten hergestellt \md es ist tinbedingt vom 
Verbrauohermarkt her erf orderlich, dass auch Konturen- 
platten mit geschwungenen Kant en hergestellt werden 
k3nneno 

e*) Darlegung der erzielbaren Erx'olge; 

lELt meinem Horizontal-Stanz-Apparat ist es das erste 
Mai moglich, am Strangpressverfahren bei stehendem 
Strang vollautomatisch Konturenplatten mit absoluter 
Massgenauigkeit herzustelleno Der Apparat kann ohne 
ITmstellung innerhalb' klirzester Zeit in jede einschlagige 
AtiI agft eingebaut werdeno Die Kraf tmomente sind so 
ausgelegt, dass sie jede belie bige Grosse eines 
' Stranges stanzen konneno Die Stanzkraft wird nicht vom 
Abschneider abgenommen, wodurch Stawmgen anf den 
kontinuierlich lauf enden plastischen Tonstrang und 
damit Def ormieriingen an demselben en'fcstehen; sondem 
der gesonderte -^remsgetriebemotor liefert vSllig 
unabhangig die erf orderliche Stanzkrafto 
Es kann mit oder ohne Abfallstucken gearbeitet werden, 
jenachdem wieweit man die Stanzwerkzeuge einschneiden - 
lasst* 

Die Platten durohlauf en stehend die gesamte Pruduktiono 
Die Abfallstilcke schiitzen w^irend der gesamten Produk- 
tion die eigentlichen Platten vor Beschadigimgen. 
Keinerlei betriebliche Umstellungen sind erf orderlich, 
um.jede gewQhschte Form zu stanzen* Hdhe Lelstungen bei. 
absoluter MassgenauAgkeit der Endprodokte wsrden erreicht o 
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f -V .dezngszexchen fur Hinwelae auf di e Zeiclmungt 

1 ... verstellbare Schutstange 
2o..« Schneide-fciscli 

3 Sclmeidetisch-Iiaiifwerk ^ , 

4 ... hSheiiverstellbares, auswechselbares Stanzwerkzeug 

5 . . . Olvorrielituiig f iir Stanzwerkzeug 

6 ... Kulissenfmunmg ftlr Druckrollen 

7 Druckrollen am ExentergestSnge 

8 ... Exenterges-tange fiir Stanzbewegungen 

9 , , . jJremsge-triebemotor • 
to . Absclmeidedralite 

11 ... Abfallstiieke " .^^ +^ 

12' .•• gestanzte tmd abgeschnittene Plalite 

15 ... elektrischer Imptilsschalter 

T4 ... plastisclier IDonstrang, die Presse verlassend 



Cooturgt^ den 16#5»75 
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Vorrichtung zxim seitlichen Einstanzen von Kont\iren 
in einen kontinuierlioh. lauf enden. Tonstrang, ^welcher 
in der keramisclien Industrie auf Press en gezogen 
wirdo 

Dadurch. gekennzeichnet, dass in den kontinuierlioh. die 
]?resse verlassenden Tonstrang seitlich iiii*fe Hilfe von 
motorisch angetrieT?enen iitanzwerkzeugen im Arbeitstakt 
des Abschneideautomaten gewunschte und somit vorbe - 
stimmte Konturen, LScher, Relief e o*ao eingestanzt 
werdeno 

Das Stanzwerkzeug bestimmt exakt die gewUnsclite Form 
auf liSchste (Jenauigkeit des herzustellenden Tonteiles. 
Dies sind im Speziellen : Platten, Steine OoSo 
Versetzt angeordnete Schneidedrahte trennen automatisoh 
den Tonstrang in die gewtinsclite Lange, auf der die 
Konturen eingestanzt sindo Die Abfallstiioke durchwandern 
tunliolist den gesamten Produktionsprozess, urn eventuelle 
Beschadigungen der empfindlichen ^anten zu vermeiden. 

Der Horizontal-^Stanz-Apparat ist ein preiswertes 
Hilfsmittel, welolies in alle bestehenden -L<asspressver- 
fahTen eingesetzt werden kann, wobei derselbe lediglich 
durch eine Distanzstange an alle konventionellen 
Abschneider angeliangt wird# 
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